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Deschrcibung 
Gebiet der Erfindung 


Die vorliegende Erfindung beziehl sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines Stahlgehauses, und bezieht sich ira 
SpezieLlen auf ein Verfahren zur Herstellung eines Stahlge- 
hauses einer Aufblasvorrichtung. urn eine aufblasbare Fahr- 
zcuginsasscoschutzvorrichtung aufzublascn. 

Ilintergrund der Erfindung 

Eine bekannte Aufb las vorrichtung zum Aufblasen einer 
Fahrauginsassenschutzvorrichtung weist ein Gasmenge 
auf, unter anderem ein brean bares Gas, die in ein em Auf- 
b las vorrich rung sgehause ge|f>ei chert ist. Ein Ziinder isi be- 
tatigbar, um das brennbare Gas zu entziinden. Wenn das 
brennbare Gas brennt, erwarmen die Verbrennungsprodukte 
das Gas. Das erwarmte Gas und die Verbrennungsprodukte 
bilden ein Autblasstromungsrnittel zum Aurblasen der Fahr- 
zeuginsassenschutzvorrichtuog. 

Zusammenfassung der Erfindung 

Uemali der vorliegenden Erfindung weist ein Verfahren 
zur Herstellung cincs kohlcnstoffarmcn Stahldruckgcfasscs, 
das als ein Aufblasvumchtungsgehause verwendel werden 
kann, einen zylindrischen Rohling aus koh lens toff arm em 
Srahl auf, der gewichtsmaBig ungefahr 0,07% bis ungefahr 
0,15% Koblenstoff enthalt, ungefahr 1% bis ungefahr 2% 
Mangan, wcnigcr als ungefahr 0,02% Phosphor, weniger als 
ungefahr 0,015% Schwefei, ungefahr 0,5% bis ungefahr 
2,10% Chrom, ungefahr 0,2% bis^ungefahr 1,0% Nickel, un- 
gefahr 0.2% bis ungefdhr 0,7% NJblybdan, weniger als un- 
gefahr 0,65% Kupfer, weniger alsTungefahr 0,25% Restele- 
mente und das Restgewicht der /.usammensetzung Risen. 
Ein Rohr mil einer zylindrischen Wand wird durch das 
axiale Durchstechea des zylindrischen Rohlings gebildet, 
wahrend der zylindrische Rohling eine Temperatur von un- 
gefahr 1000°C bis ungefahr 1300°C hat. Die Dicke der zy- 
lindrischen Wand wird dann auf eine erste Dicke reduziert 
durch einerstes Kaltziehen des Rohres. Das Rohr wird nacli 
dem ersten Kaltziehen gegluht. Die Dicke der zylindrischen 
Wand wird auf eine zweile Dicke reduziert durch ein zwei- 
tes Kaltziehen. Die Dicke der zylindrischen Wand wird 
wahrend der zweiten Kaltziehungsbehandlung um weniger 
als ungefahr 26% reduziert. 

Vorzugswcisc wird das Rohr mit cincm Laser an cine 
Endkappe aus kohlensloflanneui StahJ und eine Endwand 
aus kohlenstoffarmem Stahl geschwelpt. Der in der End- 
kappe und in der Endwand verwenc&e kohlenstorTarme 
Stahl weist gewichtsmaBig ungefahr 0,07% bis ungefahr 
0,15% Kohlcnstoff auf, ungefahr 1% bis ungefahr 2% Man- 
gan, weniger als ungefahr 0,02% Phosphor, weniger als un- 
gefahr 0,015% Schwefei, ungefahr 0,5% bis ungefahr 
2,10% Chrom, ungefdhr 0,2% bis ungefahr 1,0% Nickel, un- 
gerahr 0,2% bis ungefahr 0,7% Molybdan, weniger als un- 
gefahr 0,65% Kupfer, weniger als ungefahr 0,25% Restele- 
mente und das Restgewicht der Zusaiiimensetzung Eisen. 

Kurze Beschreibung derZeichnungen 

Die vorangegangenen und weirere MerkmaJe der Erfin- 
dung werden dem Fachmana ersichtlich werden beim Be- 
trachtcn der folgcndcn Beschreibung der Erfindung und der 
begleitenden Zeichnungen, in denen zeigt: 

Fig. 1 eine schematise he Ansicht einer Fahrzeuginsassen- 
schutzvorrichtung, die die vorliegende Erfindung ausfuhrt; 


Fig. 2 eine Schnittansicht eines Teils der Vorrichtung von 
Fig. 1 ; und 

Fig. 3 ein schemausches Blockdiagramm, das ein bevor- 
zugtcs Ausfuhrungsbci spiel der vorliegenden Erfindung 
5 darslelll. 

Beschreibung des bevorzugten AusfUhrungsbeispiels 

Bczugnchmcnd auf Fig. 1 weist cine Fahrzcuginsasscn- 
io schutzvorrichtung 10 eine aufblasbare Fahrzeuginsassen- 
schutzvorrichtung 12 auf. Im bevorzugten Ausfuhrungsbei- 
spiel der vorliegenden Erfindung ist die aufblasbare Fahr- 
zeuginsas|enschutzvoiTichtung 12 ein Airbag. Die aufblas- 
bare Fahr^eugtnsassenschutzvorrichtung 12 kftnnte zum' 
15 Beispiel ein autblasbarer Sitzgurt sein, ein aufblasbares 
Kniepolster, eine aufblasbare Deckeoauskleidung oder ein 
aufblasbarerSeitenvorhang, oder ein Kniepolster, das durch 
einen Airbag betrieben wird. 

Eine Aufblasvorrichtung 14 ist der Fahr7.eugins,assen- 
20 schutzvorrichtung 12 zugeordnet. Die Aufblasvorrichtung 
14 ist betatigbar, um AufblasstromungsmiueL zu der auf- 
blasbaren Fahrzeuginsassenschutzvorrichlung 12 zu leiten, 
um die aufblasbare Fahrzeuginsassenschutzvorrichtung 12 
aufzublasen. 

25 Das System weist auBerdem einen ZusammenstoBsensor 
16 auf. Der ZusammenstoBsensor 16 ist cine bekannte Vor- 
richtung, die einen Fahrzeugzusland abfuhll, wie beispiels- 
weise eine Fahrzeugverzogerung, die anzeigend fur einen 
ZusammensroB ist. Der Zusarpmenstofisensor 16 miQr die 
30 GroOe und die;5Dauer der Verzogerung. Wenn die GroBe und 
die Daucr der Verzogerung vorbestimmtc SchwcUcnwcrtc 
erreichen, ubertragt der ZusammenstoBsensor entweder ein 
Signal oder sorgt dafiir. daS ein Signal ubertragen wird, um 
die A ufblas vorrichtung 14 zii betatigen. Die aufblasbare 
35 Falirzeuginsassenschutzvorrichtung 12 wird dann aufgeb la- 
sen und erstreckt sich in den Fahrgastraum des Fahrzeugs, 
um zu hetfen, einen Fahrzeuginsassen vor einem kraftvollen 
Aufprall mit Fahrzeugteilen zu schiitzen. 

Wahrend die Aufblasvorrichtung 14 eine pyrotechnische 
Aufblasvorrichtung (nicht gezeigt) sein kann, ist die Auf- 
blasvorrichtung 14 in dem bevorzugten AusfUhrungsbei- 
spiel der Erfindung eine Aufblasvorrichtung mit Gaserwar- 
mung, wie in U. S. Patent Nr. 5,348,344 von Blumenthal et 
al., beiiiell "APPARATUS FOR INFLATING A VEHICLE 
45 OCCUPANT RESTRAINT USING A MIXTURE OF GA- 
SES" und eneilt fiirTRW Vehicle Safety Systems. Tnc, vor- 
gesehen. _ , 

Wic in Fig. 2 gczcfgt weist die Aufblasvorrichtung 14 pin 
Gehause 18 auf. Das)Gehausej 18 weist einen Behaller 20 
sa auf. Der Dehalter 20 weist eine im allgemeinen zylindrische 
rohrformige Seirenwand 24 auf, die sich entlang einer Mit- 
telachse 26 zwischen einem ersten offenen Ende 28 der 
rohrforrrugen Scitcnwand 24 und cincm zweiten offenen 
Ende 30 der ruhrloniugen Seilenwand 24 erslreckt. Die 
.« rohrformige Seitenwand 24 weist eine zylindrische Innen- 
oberflache 32 und eine zylindrische AuBenoberflache 34 
auf. 

Das Gehause 18 weist weiterhin eine Endkappe 22 auf, 
die an dem ersten offenen Ende 28 der rohrtorniigen Seiten- 
60 wand 24 durch eine SchweiBung befestigt ist. Die Endkappe 
22 tragi einen betaligbaren pyrolechnischen Ziinder 36. Der 
Zunder 36 weist ein geeignetes, cntzundbares Material 
(nichf gezeigt) auf. 

Das Gehause 18 weist auBerdem eine Endwand 38 auf, 
65 die an dem zweiten offenen Endc'30 der rohrrormigen Sei- 
tenwand 24 durch jedwede geeignete Mittel, wie beispiels- 
weise eine SchweiBung, befestigt (si. Die Endwand 38 weist 
eine sich radial erstreckende erste Oberflache 40 und eine 
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sich axial erstreckende zylindrische Oberflache 42 auf. Die 
Oherflachen 40 und 42 sind auf der Achse 26 zentriert Die 
zylindrische Oberflache 42 der Endwand 38 hat einen 
Durchmcsscr, der klcincr ist als der Durchmcsscr der Inncn- 
uberflache 32 der rohrlormigen Seitenwand 24, und er- 5 
streckt sich axial zwischen der ersten Oberflache 40 der 
Eadwand 38 und einer sich radial erstreckeodea zweiten 
Oberflachc 44 der Endwand 38 und verbindet diese. Die zy- 
lindrische Oberflache 42 definiert einen Durchlafl 31 durch 
die Endwand 38. 10 

Cine Derstscheibe 46 ist an der ersten Oberflache 40 der 
Endwand 38 durch jedwede geeignete Mittel, wie beispiels- 
weise eine Schweiflung, befestigt. Die Berstscheibe 46 ver- 
schliefit den DurchlaG 31. Gemeinsam verschlieBen die 
Berstscheibe 46 und die Endwand 38 das zweite often e 15 
Ende 30 der rohrfbrraigen Seiten wand 24, um eine geschlos- 
sene Kammer 48 in dem Behalter 20 zu definieren. Die 
Kammer48 wird von der Endwand 38, der Berstscheibe 46, 
der zylindrischen rohrforrnigen Seiten wand 24 undrierEnd- 
kappe 22 definiert. 20 

Ein Gasvorrat 50 zum Aufblasen der aufblasbaren Fahr- 
zeuginsassenschuUvorrichtung 12 ist in der Kammer 48 ge- 
speichert Der Gasvorrat 50 weist wenigstens ein inertcs Gas 
auf. Das bevorzugte inerte Gas ist Stickstoff, Argon Oder 
eine Mischung aus Stickstoff und Argon. 25 

Der Gasvorrat 50 kann cbcnfalls cin Oxidationsgas und 
ein verbrennbares BrennstofTgas aufweisen. Ein bevorzug- 
tes Oxidationsgas 50 ist Sauerstoff. Bevorzugte Brennstoflf- 
gase sind unter anderem Wasserstoff, Di-S'rickstoffoxid und/ 
odcr Median. Das gespeicherte Gas 50 kann eine Mischung 30 
aus Luft und Wasserstoff aufweiscn. 

Vorzugsweise weist das gespeicherte Gas 50 wenigstens 
eine kleine Menge eines Indikatorgases auf, wie beispiels- 
weise Helium, um zu helfen, Gaslecks aufzuspiiren, wie be- 
kannt ist. 35 

Das gespeicherte Gas 50 innerhalh des B eh alters 48 sfeht 
unter Druck. Der Druck hangt ab von Faktoren wie bei- 
spieisweise dem Volumen der aufzublasenden aufblasbaren 
Fahrzeuginsassenschutzvorrichiung, der fur das Aufblasen 
zur Verfugung stehenden Zeit, dem gewiinschten Aufblas- 40 
druck und dem Volumen der Kammer 48, die das Gas spei- 
chert Das gespeicherte Gas 50 in der Kammer 48 hat typi- 
scherweise einen Druck von ungefahr 2000 bis ungerahr 
8000 englischen Pfund pro Quadralzoll (psi). Vorzugsweise 
hat das gespeicherte Gas 50 in der Kammer 48 einen Druck 45 
von ungefahr 3500 psi bis ungefahr 6500 psi. 

Ein Ditfusor 52 ist mit der zweiten Oberflache 44 der 
Endwand 38 durch jedwede gccignctc Mittcl, wic bcisptcLs- 
weise eine SchweiBung, verbunden. Der DiiTusor 52 weisL 
eine zylindrische Seitenwand 54 auf, die koaxial mit der so 
rohrfonnigen Seirenwand 24 des Renal ters 20 und auf der 
Achse 26 zentriert ist. Die Seitenwand 54 weist eine zylin- 
drische Inncnobcrflachc 56 und cine zylindrische AuBcn- 
oberilache 58 auf. Der Dillusor 52 hat eine Mittelkaiiuner 
60. Die Kammer 60 befindet sich in Stromungsmittelverbin- 55 
dung mit dem DurchlaB 31 in der Endwand 38. 

GemaB dem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiet der vorlie- 
genden Erfindung, wie schematisch in Fig. 3 gezeigt, wird 
die rohrformige Seitenwand 24 aus einem zylindrischen 
Rohling aus kohlenstofTarmem Stahl mit einem einheitli- 60 
chen Durchmesser enllang der gesuuilen Rohlingsuchse her- 
gestellt. 

Der in der vorliegenden Erfindung verwendete kohlen- 
stofTarme Stahl enthait gewichtsmaBig ungefahr 0,07% bis 
ungefahr 0,15% KohlcnstofT, ungefahr 1 % bis ungefahr 2% 65 
Mangan, weniger als ungefahr 0,02% Phosphor, weniger als 
ungefahr 0,015% Schwefel, ungefahr 0,5% bis ungefahr 
2,10% Chrom, ungefahr 0,2% bis ungefahr 1 ,0% Nickel, un- 


gefahr 0,2% bis ungefahr 0,7% Molybdan, weniger als un- 
gefahr 0,65% Kupfer, weniger als ungefahr 0,25% Restele- 
mente und das Restgewicht der Zusanunensetzung Eisen. 
Mit Rcstclcmcntcn sind zusatzlichc Elcmcntc gemcint, un- 
ter andereui Ulan, Blei, Niob, Kobalt, Aluminium, Kalzium 
und/oder Zinn. 

Die mechanischen Eigenschaften des in der vorliegenden 
Erfindung verwendeten kohienstoffarmen Stahls weisen un- 
ter anderem cine Zugfcstigkcit von ungefahr 130-000 psi bis 
ungefahr 150.000 psi auf. eine Streckgrenze von wenigstens 
ungefahr 104.000 psi und eine Dehnung bei Druch von we- 
nigstens ungefahr 14%. 

Der zylindrische Stahlrohling wird zu einem nahtlosen 
Rohr mit. einer zylindrischen Seitenwand geformt, indem 
der zylindrische Rohling durch ein bekanntes Lochwalz- 
werk gefuhrt wird. 

In der vorliegenden Erfindung wird der zylindrische Roh- 
ling auf eine Temperatur von ungefahr 1000°C bis ungefahr 
1300°C erhitzr und wird, wahrend er eine Temperatur von 
ungefahr 1000°C bis ungefahr 1300°C hat, durch das Loch- 
walzwerk gefuhrt. Vorzugsweise wird das zylindrische Rohr 
auf eine Temperatur von ungefahr 1200°C erhilzt und wird. 
wahrend es eine Temperatur von ungefahr 1200°C hat, 
durch das Lochwalzwerk gefilhrt. 

Das so gebiidete nahtlose Rohr hat eine zylindrische 
Wand mit cincr cinhcitlichcn Dickc cntlang der Achse des 
Rohres und utnfangsuiafiig um das Rohr heruin. Der auBere 
Durchmesser der zylindrischen Wand ist wesentlich gerin- 
ger als der Durchmesser des zylindrischen Rohlings. Die 
Lange des nahtlosen Rohres ist wesentlich groBer als die 
Langc des zylindrischen Rohlings. 

Das nahtlose Rohr wird auf Zimmerteuiperatur gekuhlt, 
d. h. auf ungefahr 22 °C. Wenn das Rohr einmal Zimmer- 
temperatur hat, kann das Rohr in einer Saurelosung gebeizt 
werden, um jedwede Schlacke oder Oxide, die an der inne- 
ren oder auSeren Oberflache der zylindrischen Wand wah- 
rend des Lochs techens gebildet wurden. zu entfernen. Ge- 
eignete Beizlosungen konnen unter anderem Schwefelsaure, 
Phosphorsaure, Saipetersaure, Salzsaure und Kombinatio- 
nen dieser Sauren sein. 

Die zylindrische Robrwand wird dann in ihrer Dicke auf 
eine ersten Dicke verringert durch eine erste Kaltziehung 
des Rohres. Eine Kaltziehung weist das Ziehen des Rohres 
bei Ziiiunerteiuperatur durch eine Form auf, der en Loch 
kleiner ist als der Auflendurchmesser des zu ziehenden Roh- 
res. Gleichzeilig wird die Tnnenoberflache des Rohres durch 
einen Formkern getragen, der am Ende eines S tabes veran- 
kcrt ist, so dafl das Rohr wahrend des Zichvorgangs in der 
Fonnebene verbleibL 

Das Rohr in der vorliegenden Erfindung kann vor der er- 
sten Kaltziehung mit einer Ol- oder wasserbasierten Kmul- 
sion geschmien werden, um die durch Reibung entstehende 
Hitzc zu vcrringcrn, wenn das Rohr durch die Form gefuhrt 
wird. 

Die erste Dicke der zylindrischen Wand ist einheitlich 
entlang der Rohrachse und umfangsmaBig um das Rohr 
herura. Die erste Dicke der zylindrischen Wand ist wesent- 
lich geringer als die Dicke der zylindrischen Wand vor der 
ersten Kaltziehung. 

Das Rohr wird dann gegliiht. Vorzugsweise wird das Rohr 
bei einer Temperatur von ungefahr 500°C bis ungefahr 
550°C fur wenigstens 45 Minuten in einer Luftatmosphare 
geglUhL 

Das Rohr wird auf Zimmertemperatur abgekuhlt und die 
zylindrische Rohrwand wird wcitcr in ihrer Dickc auf cine 
zweite Dicke reduziert durch eine zweite Kaltziehung des 
Rohres. Die zweite Dicke der zylindrischen Wand ist gleich- 
formig entlang der Rohrachse und umfangsmaBig um das 


DE 100 22 462 A 1 


Rohr herum. 

Es ist enrscheidend, daB die zylindrische Wand in ihrer 
Dicke bci dcr zweiten Kaitziehung dcs Rohres um wcniger 
als ungefahr 26% rcduzicrt wird. Das Rohr mit dcr zylindri- 
schen Wand, die eine zweite Dicke aufweist, wird durch jed- 
wedc geeignete Mittel auf eine gewunschtc Lange gcschnit- 
ten. Das auf eine Lange geschnittene Rohr wird an eine End- 
kappe aus kohlenstoffarmem Stahl geschweiBt, wie bei- 
spielsweise 22, und an cine End wand aus kohlenstoffarmem 
Stahl, wie beispielsweise 38. Die Endwand wird ebenfalls 
an eincn Diffusor aus kohlenstoffarmem Stahl geschweiBt, 
wie beispielsweise 52. Der in der Endkappe, der Endwand 
und dem Diffusor verwendete kohlens toff arm e Stahl weist 
gewichrsmaflig ungefahr 0,07% his ungefahr 0,15% Koh- 
lenstotf auf, ungefahr 1% bis ungefahr 2% Mangan. weniger 
als ungefahr 0,02% Phosphor, weniger als ungefahr 0,015% 
SchwefeL ungefahr 0,5% bis ungefahr 2,10% Chrom, unge- 
fahr 0,2% bis ungefahr 1,0% Nickel, ungefahr 0,2% bis un- 
gefahr 0,7% Molybdan, weniger als ungefahr 0,65% Kupfer, 


achse und umfangsmaBig um das Rohr herum zu bilden. Der 
Tnnendurchmesser der zylindrischen Wand war ungefahr 
7,62 cm und der AuBendurchmesser war ungefahr 
13,97 cm. 

5 Nach dem Durchslechen wurde dem Rohr erlaubl, sich 
abzukiihlen, bis es Zimmertemperatur errcicht hatte. Als es 
Zimmertemperatur hatte, wurde die Dicke der zylindrischen 
Wand durch eine erste Kaitziehung des Rohres auf eine erste 
Dickc rcduzicrt, die cntlang dcr gesamten Achsc dcs Rohres 
10 und umfangsmaBig um das Rohr herum einheitlich war. Die 
erste Dicke betrug ungefahr 4,26 mm. Die Innen- und Au- 
Bendurchmesser der zylindrischen Wand wurden ebenfalls 
auf ungefahr 71,3 mm bzw. 75,5 mm rcduzicrt. 

Das Rohr wurde bei einer Temperatur von ungefahr 
15 520°C fur ungefahr 45 Minuten gegluht und dann auf Zim- 
mertemperatur abgekuhlt. 

Die Dicke der zylindrischen Wand wurde dann um weni- 
ger als 26% durch eine zweite Kaitziehung reduziert, die 
entlang der gesamten Achse und umfangsmaBig um das 


weniger als ungefahr 0,25% Resteiemente und das Restge- 20 Rohr herum gleichformig war. Die zweite Dicke betrug un- 


wicht derZusammensetzung Eisen 

Das auf eine Lange geschnillene Rohr, die Endkappe, die 
Endwand und der DirTusor werden durch jedwede geeignete 
Miitel zusammengeschweiBt, wie beispielsweise durch au- 
togenes Gas-Wolf rani-Bogen-SchweiBen, Elektronenstrahl- 
schweifien odcr LascrschwciBcn. Vbrzugswcisc werden das 
Rohr. die Endkappe, die Endwand und der Diflusor durch 
LaserschweiBen zusammen geschweiBt. 

Die so gehilderen Teile zeigen herausragende mechani 


gefahr 3,33 mm. Die Innen- und AuBendurchmesser der zy- 
lindrischen Wand wurden ebenfalls auf ungefahr 57 nun 
bzw. 60,33 mm reduziert. 

Das Rohr wurde auf die gewunschte Lange geschnitten, 
um eine zylindrische Wand, wie beispielsweise 24, zu bilden 
und wurde an cine Endkappe aus kohlenstoffarmem Stahl, 
wie beispielsweise 22. und an eine Endkappe aus kohlen- 
stoffarmem Stahl, wie beispielsweise 39, lasergeschweiBt. 
Die Endwand wurde ebenfalls an eine DirTusor aus kohlen- 


scheEigcnschaften,unteranderemkeineSpannungskorrosi- 30 stoffarmem Stahl, wie beispielsweise 52. geschweiBt. Die 

onsrissc in den SchwciBungcn odcr in den Grund mated a lien Zusammcnsctzung dcs in dcr Endkappe, dcr Endwand und 

der Hndkappe, des Rohres, der Endwand und des DirTusors dem Diffusor verwendeten kohlenstoffarraen Stahls wies 

benachbart zu den SchweiBungen. Weiterhin zeigten die gewichtsmaBig ungefahr 0,07% bis ungefahr 0,15% Koh- 

Teile keine Anzeichen von Wasserstoffversprcklung in den lenstoff auf, ungefahr 1 % bis ungefahr 2% Mangan, weni- 

geschweifiten Teilen. Dickenverringerungen uber ungefahr 35 ger als ungefahr 0.02% Phosphor, weniger als ungefahr 


26% hi n aus im zweiren Kalrziehungsschrirt fuhren zu Ron 
ren.dieempfindlich riir Spannungskorrosionsrisse und Was- 
serstoffversprodung uber die Lebensdauer einer Aufblasvor- 
richtung sind, welche in einer Fahrzeuginsassenschutzvor- 
richtung verwendet wird und ein solches Rohr aufweist. 

Beispiel 


Ein Aufblasvomchlungsgehause, wie das Gehause 18, 
wurde aus einem zylindrischen Rohling aus kohlenstoffar- 45 
mem Stahl geferrigt. Der zylindrische Rohling hatte eine 
Lange von ungefahr 3 Metern und einen Durehuiesser von 
ungefahr 20,32 Zcndmctcrn. Die Zusammcnsctzung dcs zy- 
lindrischen Roblings aus kohlenslolTannem Slahl wurde 
auswahiend kontrolliert, so daB der kohlenstoffarme Stahl 
gewichtsmaBig ungefahr 0,07% his ungefahr 0,15% Koh- 
lenstoff aufwies, ungefahr 1% bis ungefalir 2% Mangan, 
weniger als ungefahr 0,02% Phosphor, weniger als ungefahr 
0,015% Schweiel, ungefahr 0,5% bis ungefahr 2.10% 


0,015% Schwefel, ungefahr 0,5% his ungefahr 2,10% 
Chrom, ungefahr 0.2% bis ungefahr 1,0% Nickel, ungefahr 
0,2% bis bis ungefahr % Molybdan, weniger als ungefahr 
0,65% Kupfer, weniger als ungefahr 0,25% Resteiemente 
«M) und das Restge wicht der Zusammensetzung Eisen. Die me- 
chanischen Eigenschaften des kohlensrorTarnien Stahls wie- 
sen unter anderem eine Zugfestigkeit von ungefahr 
130.000 psi bis ungefahr 150.000 psi auf, eine Streckgrenze 
von wenigstens ungefahr 104.000 psi und eine Dehnung bei 
Bruch von wenigstens ungefahr 14%. 

Eine C-Ring-formige Probe wurde von dem geschweiB- 
ten Teil des Gehauses entnommen und in eice 3% NaCI ge- 
sattigtc Luftatmospharc gclcgt. Die C-Ring-formigc Probe 
wurde bei 25°C gehalten und 1,5 V eines Ag/AgCl-Wasser- 
sn stoffkathoden-Ladungsmechanismus ausgesetzL Eine Bela- 
srung enLsprechend 100% der taLsachlichen Streckgren7e 
wurde einen Monat lang an die C- Ring-Probe angelegt. 


Eine Analyse durch Warmcaufn ah mc-Spcktro metric und 
_ - eine RaslerelekLronenuukroskopie zeigle nach dem einmo- 

Chrom, ungetahr 0,2% bis ungefahr 1,0% Nickel, ungefahr 55 natigen Zeitraum keine Anzeichen von Wasserstorrversprb- 
0,2% bis ungefahr 0,7% Molybdan, weniger als ungefahr dung in dem geschweiBten Teil oder dem Basismetall, das 
0,65% Kupfer. weniger als ungefahr 0,25% Resteiemente den geschweiBten Teil der C-Ring-formigen Probe umgibt 
und das Restgewicht der Zusammensetzung Eisen. Die me- Zusatzlich wurde eine C-Ring-rormige Probe von einem 

chamscben Eigenschaften des kohlenstoffarnien Stahls wie- geschweiBten Teil des Gehauses entnommen und in eine 3% 
sen unter anderem ieine ; Zugfestigkeit von ungefahr 130.000 60 NaCI gesattigte Luftatmospharc bei 80°C gelegt. Eine Bela- 

stung enlsprechend 100% der lalsachlicheo Streckgrenze 
wurde einen Monat lang an die C-Ring-Probc angelegt. 

Eine Analyse durch Warmeaufnahme-Spektromef rie und 
eine Rasterelektronenuukroskopie zeigte nacb dem einmo- 
65 natigen Zeitraum keine Anzeichen von Spannungskorrosi- 
onsrissen in dem geschweiBten Teil oder dem Basismetall. 
das den geschweiBten Teil der C-Ring-formigen Probe um- 
gibt. 


psi bis ungefahr 150.000 psi auf, eine Streckgrenze von we- 
nigstens ungefahr 104.000 psi und eine Dehnung bei Bruch 
von wenigstens ungefahr 14%. 

Der zylindrische Rohling wurde auf eine Temperatur von 
ungefahr 1200°C crhitzt und, wahrend cr cine Temperatur 
von ungefahr 1200°C hatte, durch ein Lochwalzwerk ge- 
fuhrt, umcin nahtloses Rohr mit einer einheitlichen Wand- 
dicke von ungefahr 6,35 cm entlang der gesamten Rohr- 
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Vorteilc der vorliegenden Erfindung sollten nun offen- 
sichtlich sein. In erster I.inie nutzt die vorliegende Rrfin- 
dung die verbesserten mechanise hen Eigenschaften eines 
aus kohlcnstoffarmcm Stahl hcrgcstclltcn Gchauscs, dessen 
Zusaimnenselzung auswahlend kontiullierl wurde und der 5 
mechanisch durch gesteuertes Durchstechen und Kaltziehen 
des Stahls behandelt wurde. Das so gebildete (Jehause hat 
eine mechanische Fesugkeit ahnlich rostfreiem Stahl und 
zcigt kcinc Anzcichcn von Spannungskorrosionsrisscn cnt- 
lang der SchweiBungen zwischen den Gehausebestandtei- to 
len. Weiterhin gibt es keine Anzeichen von Spannungskor- 
rosionsrissen des Teiles der Gehausebestandtei le. der be- 
nachbartzu den SchweiBungen ist. AuQerdem zeigt kohlen- 
stoff arm er Stahl mit der Zusammensetzung der vorliegen- 
den Erfindung und mechanisch behandelt rait der Methode 15 
der vorliegenden Erfindung keine Wasserversprddung in 
den SchweiBungen oder den Teilen der Gehausebestand- 
ceile, diebenachbart zu den SchweiBungen sind. 

Aus der vorangegangenen Beschreibung der Erfindung 
wird der Fachrnann Verbesserungen, Veranderungen und 20 
Modifikationen entnehmen. Solche Verbesserungen, Veran- 
derungen und Modifikationen in der Tecbnik sullen durch 
die angefiigten Anspriiche abgedeckt sein. 

Paten tanspruche 25 

1. Ein Verfahren, das folgende SchriUe aufweist: 
Vonehen eines zylindrischen Rohlings aus kohlen- 
stnfTarmem Stahl, wobei der Srahl gewichismiiBig un- 
gefahr 0.07% bis ungefahr 0.15% Kohlenstoff auf- 30 
wcist, ungefahr 1% bis ungefahr 2% Mangan, weniger 
als ungefahr 0,02% Phosphor, weniger als ungefahr 
0,015% Schwefel, ungefahr 0,5% bis ungefahr 2,10% 
Chrom, ungefahr 0,2% bis ungefahr 1,0 % Nickel, un- 
gefahr 0,2% bis ungefahr 0,7% Molybdan, weniger als 35 
ungefahr 0,65% Kupfer, weniger als ungefahr 0,25% 
Restelemente und das Restgewicht der Zusamnienset- 
zung Eisen; 

Bildung eines Rohres mit einer zylindrischen Wand 
durch das Durchstechen des zylindrischen Rohlings, 40 
wahrend der zylindrische Rohling eine Temperatur von 
ungefahr 1000°C bis ungefahr 1300°C hat; 
Reduzierung der Dicke der zylindrischen Wand auf 
eine erste Dicke durch eine erste KalUiehung des Roh- 
res; 45 
Gluhung des Rohres nach der ersren Kaltziehung; und 
Reduzierung der Dicke der zylindrischen Wand auf 
cine zweite Dicke durch cine zweite Kaltzichung des 
gegliihlen Rohres, wobei die zylindrische Wand wiih- 
rend der zweiten Kaltziehung in ihrer Dicke um weni- 50 
ger als ungefahr 26% reduziert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I, das weiterhin das 
Schncidcn des Rohres auf cine gewtinschtc Lange nach 
der zweiten Tiefenziehung aufweist. 

3. Verfahren nach Anspruch I, das weiterhin das 55 
SchweiBen des auf die gewiinschte Lange geschnitte- 
nen Rohres an eine Endkappe und eine Endwand auf- 
weisr, wobei jede der beiden aus kohlenstoffarmem 
Stahi hergesteUt ist, der gewichtsmafiig ungefahr 
0,07% bis ungefahr 0,15% Kohlenstoff aufweist, unge- 60 
fahr 1% bis ungefahr 2% Mangan, weniger als unge- 
fahr 0,02% Phosphor, weniger als ungefahr 0,015% 
Schwefel, ungefahr 0,5% bis ungefahr 2,10% Chrom, 
ungefahr 0,2% bis ungefahr 1,0 % Nickel, ungefahr 
0,2% bis ungefahr 0,7% Molybdan, weniger als unge- 65 
fahr 0,65% Kupfer, weniger als ungefahr 0,25% Rest- 
elemente und das Restgewicht der Zusammensetzung 

Hi sen; 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der zylindrische 
Rohling bei einer Temperatur von ungefahr 1200°C 
durchstochen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Rohr bci ei- 
ner Tetuperalur von ungefahr 500°C bis ungefahr 
550°C nach derersten Kaltziehung des Rohres gegluht 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, das weiterhin das Bei- 
zen des Rohres in cincr Saurclosung nach dcra Durch- 
stechen des zylindrischen Rohlings aufweist. 

7. Ein Verfahren, das folgende Schrilie aufweist: 
Vbrsehen eines zylindrischen Rohlings aus kohlen- 
stoffarmem Stahl, wobei der Stahl gewichtsmafiig un- 
gefahr 0,07% his ungefahr 0,15% Kohlenstoff auf- 
weist, ungefahr 1% bis ungefahr 2% Mangan, weniger 
als ungefahr 0,02% Phosphor, weniger als ungefahr 
0,015% Schwefel, ungefahr 0,5% bis ungefahr 2,10% 
Chrom, ungefahr 0,2% bis ungefahr 1,0 % Nickel, un- 
gefahr 0,2% bis ungefahr 0,7% Molybdan, weniger als 
ungefahr 0,65% Kupfer, weniger als ungefahr 0,25% 
Restelemente und das Restgewicht der Zusammenset- 
zung Eisen; 

Bildung eines Rohres mit einer zylindrischen Wand 
durch das Durchstechen des zylindrischen Rohlings, 
wahrend der zylindrische Rohling eine Temperatur von 
ungefahr 1000°C bis ungefahr l300°Chat; 
Reduzierung der Dicke der zylindrischen Wand auf 
eine erste Dicke durch eine Kaltziehung des Rohres; 
GlUhung des Rohres nach der ersren Kaltziehung; 
Reduzierung der Dicke der zylindrischen Wand auf 
cine zweite Dicke durch cine zweite Kaltzichung des 
Rohres, wobei die zylindrische Wand wahrend der 
zweiten Kaltziehung in ihrer Dicke um weniger als un- 
gefahr 26% reduziert wird; 

Schneiden des Rohres auf eine gewunschte Lange nach 
der zweiten Kaltziehung; und 

SchweiBen des auf die gewunschte Lange geschnitte- 
nen Rohres an eine Endkappe und eine Endwand, wo- 
bei jede der beiden aus kohlenstoffarmem Stahl be- 
steht, der gewichtsmafiig ungefahr 0,07% bis ungefahr 
0,15 % Kohlenstoff aufweist, ungefahr 1% bis unge- 
fahr 2% Mangan, weniger als ungefahr 0,02% Phos- 
phor, weniger als ungefahr 0,015% Schwefel, ungefahr. 
0,5% bis ungefahr 2,10% Chrom. ungefahr 0,2% bis 
ungefahr 1,0% Nickel, ungefahr 0,2% bis ungefahr 
0,7% Molybdan, weniger als ungefahr 0,65% Kupfer, 
weniger als ungefahr 0.25% Restelemente und das 
Restgewicht der Zusammensetzung Eisen. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, das weiterhin das Ein- 
bringen von Airbag-Aufblasgas in eine Kammer auf- 
weist. weiche von dern Rohr, der Endkappe und der 
Endwand gebildet wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, das weiterhin das 
SchweiBen eines Dillusurs aus kohlenslollanijeiii Siahl 
an die Endwand aufweist, wobei der Stahl gewichtsma- 
Big ungefahr 0,07% bis ungefahr 0.15% Kohlenstoff 
aufweist, ungefahr 1% bis ungefahr 2% Mangan, weni- 
ger als ungefahr 0,02 % Phosphor, weniger als unge- 
fahr 0,015% Schwefel, ungefahr 0.5% bis ungefahr 
2,10% Chrom, ungefahr 0,2% bis ungefahr 1,0% Nik- 
kei, ungefahr 0,2% bis ungefahr 0,7% Molybdan, we- 
niger als ungefahr 0,65% Kupfer, weniger als ungefahr 
0,25% Restelemente und das Restgewicht der Zusam- 
mensetzung Eisen. 
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